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A. COMPLEMENTOS TEÓRICOS 
A.1. Teoría del Benchmarking 
A.1.1. ASPECTOS DEL BENCHMARKING 
 El Benchmarking es un proceso sistemático que permite: 
· Medir los resultados de los competidores con respecto a los factores clave de éxito 
de la industria.  
· Determinar cómo se consiguen esos resultados.  
· Utilizar esa información como base para establecer objetivos y estrategias e 
implantarlos en la propia empresa.  
 En pocas palabras, Benchmarking es el proceso de obtener información útil que 
ayude a una organización a mejorar sus procesos. Benchmarking no significa espiar o sólo 
copiar. Está encaminado a conseguir la máxima eficacia en el ejercicio de aprender de los 
mejores, y ayudar a moverse desde donde uno está, hacia donde quiere estar. 
 En el futuro, los productos tendrán que ser desarrollados y producidos de forma más 
rápida, y con un nivel mayor de calidad. Por eso, además de las metas cuantitativas, como 
coste o tiempos, se tendrán en cuenta las metas cualitativas, como flexibilidad, seguridad de 
entrega, conocimiento de los procesos, innovación, calidad total (TQM) y protección del 
medio ambiente. De ahí que para conseguir todo lo mencionado anteriormente se tenga que 
buscar el equilibrio en la optimización conjunta de los factores: recursos humanos, técnicos y 
organizativos. Existen, además, tres aspectos a los que una sistemática benchmarking 
afecta en particular: 
· Calidad: Referido al nivel de los productos y percibidos por el cliente sobre el coste 
de producirlos. En este sentido, el benchmarking es determinante para conocer la 
forma en que las otras empresas forman y  manejan sus sistemas de calidad. 
· Productividad: El Benchmarking enmarcado en el ámbito de la productividad, es la 
búsqueda de la excelencia en las áreas que controlan los recursos de entrada, y la 
productividad puede ser expresada por el volumen de producción y el consumo de 
recursos, los cuales pueden ser costos o capital. 
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· Tiempo: El estudio del tiempo, al igual que el de la calidad, es uno de los ejes que 
sustenta la dirección del desarrollo industrial en la actualidad. Flujos más rápidos en 
ventas, administración, producción y distribución han recibido una mayor atención 
como un factor potencial de mejora de la productividad y la competencia.  
A.1.2. PROCESO DE BENCHMARKING 
 Como se ha hecho referencia en la memoria, el proceso que sigue un benchmarking, 
se inicia con la fase de planeación y continúa a través del análisis, la integración, la acción y 
por último la madurez. A continuación se detalla en profundidad las diferentes etapas del 
proceso: 
A.1.2.1. FASE DE PLANEACIÓN  
 El objetivo de esta fase es planear las investigaciones de benchmarking. Los pasos 
esenciales son los mismos que los de cualquier desarrollo de planes - qué, quién y cómo.  
1. Identificar que se va a someter a benchmarking.  En este paso la clave es identificar 
el producto de la función de negocios. Dicho producto puede ser resultado de un 
proceso de producción o de un servicio. En este paso nos podemos ayudar mediante 
la declaración de una misión para la función de negocios que se va a someter a 
benchmarking que es un nivel de evaluación alto, una vez hecho esto se dividen aun 
más las producciones en partidas específicas a las que aplicar benchmarking. Es 
importante el documentar los procesos de negocio y ver los sistemas de evaluación 
de desempeño, ya que las variables que estos miden, pueden representar las 
variables importantes del negocio a las cuales se les debe aplicar el estudio de 
benchmarking.  
2. Identificar compañías comparables. En este paso es de suma importancia el 
considerar que tipo de estudio de benchmarking se quiere aplicar, interno, 
competitivo, funcional o genérico, ya que esto determinará en gran manera con que 
compañía no habremos de comparar. Es importante recordar que sea cual sea el 
tipo de estudio, se deben de buscar las empresas con las mejores prácticas para 
compararnos con ellas. Para identificar esas empresas podemos auxiliarnos en 
herramientas como las bases públicas de datos, las asociaciones profesionales etc. 
3. Determinar el método para recopilación de datos. La recopilación de los datos es de 
suma importancia, y el investigador puede obtener datos de distintas fuentes. La 
información obtenida puede ser: 
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· Información interna. Resultado de análisis de productos, de fuentes de la 
compañía, estudios de combinación de piggybacking (uso de información 
obtenida en estudios anteriores) y por parte de expertos.  
· Información del dominio público. Proviene de bibliotecas, asociaciones 
profesionales o mercantiles, de consultores o de expertos y estudios 
externos.  
· Búsqueda e investigaciones originales. La información se obtiene por medio 
de cuestionarios directos o por correo, encuestas realizadas por teléfono, etc.  
· Visitas directas en la ubicación. Son de suma importancia, y por lo tanto 
debemos tratar de sacar el mayor provecho de las mismas, por lo que 
debemos hacer una preparación de las mismas, establecer los contactos 
adecuados en las otras empresas, realizar un itinerario de la visita y planear 
sesiones de intercambio de información entre las empresas.  
A.1.2.2. FASE DE ANÁLISIS 
 Después de determinar qué, quién y cómo, se tiene que llevar a cabo la recopilación 
y el análisis de los datos. Esta fase tiene que incluir la comprensión cuidadosa de las 
prácticas actuales del proceso así como las de los socios en el benchmarking.  
4. Determinar la brecha de desempeño actual.  En este paso se determina la diferencia 
de nuestras operaciones con las de los socios de benchmarking y se determina la 
brecha existente entre las mismas. Existen tres posibles resultados que son:  
· Brecha negativa. Significa que las operaciones externas son el benchmarking. 
Significa que las prácticas externas son mejores.  
· Operaciones en paridad. Significa que no hay diferencias importantes en las 
prácticas.  
· Brecha positiva. Las prácticas internas son superiores por lo que el 
benchmarking se basa en los hallazgos internos. Dicha superioridad se puede 
demostrar de forma analítica o en base a los servicios de operación que desea el 
mercado.  
5. Proyectar los niveles de desempeño futuros. Ya que se definieron las brechas de 
desempeño es necesario establecer una proyección de los niveles del desempeño 
futuro, el cual es la diferencia entre el desempeño futuro esperado y lo mejor en la 
industria.  
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A.1.2.3. INTEGRACIÓN 
 La integración es el proceso de usar los hallazgos de benchmarking para fijar 
objetivos operacionales para el cambio. Incluye la planeación cuidadosa para incorporar 
nuevas prácticas a la operación y asegurar que los hallazgos se incorporen a todos los 
procesos formales de planeación.  
6. Comunicar los hallazgos de benchmarking y obtener aceptación. Los hallazgos de 
benchmarking se tienen que comunicar a todos los niveles de la organización para 
obtener respaldo, compromiso y propiedad.  
Para la comunicación primeramente se debe determinar el auditorio y sus necesidades, 
se selecciona un método de comunicación y por último, se deben presentar los hallazgos 
de una forma ordenada. En el proceso de obtención de aceptación es importante 
establecer una estrategia de comunicación en múltiples facetas, aparte de la declaración 
de una misión y de principios operacionales, así como el ver al benchmarking como una 
iniciativa de cambio al mostrar las mejores prácticas y explicar la forma en que estas 
operan. También ayuda en la aceptación, el validar los hallazgos desde varias fuentes 
diferentes.  
7. Establecer metas funcionales.  En este punto se tratan de establecer metas 
funcionales con respecto a los hallazgos de benchmarking, y convertir dichas metas 
en principios de operación que cambien los métodos y las prácticas de manera que 
se cierre la brecha existente.  
A.1.2.4. ACCIÓN 
 Se tiene que convertir en acción los hallazgos de benchmarking y los principios 
operacionales basados en ellos. Es necesario convertirlos en acciones específicas de 
puesta en práctica y se tiene que crear una medición periódica y la evaluación del logro. 
8. Desarrollar planes de acción.  En este punto se incluyen dos consideraciones 
principales. La primera tiene que ver con las tareas en la planeación de la acción las 
cuales tienen que ver con el qué, cómo, quién y cuándo. Específicamente incluyen: 
· Especificación de la tarea.  
· Poner en orden la tarea.  
· Asignación de las necesidades de recursos.  
· Establecimiento del programa.  
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· Determinación de las responsabilidades.  
· Resultados esperados.  
· Supervisión.  
La segunda parte se relaciona con las personas y los aspectos del comportamiento de 
implantar un cambio. Esta segunda parte siempre resulta la más complicada, debido a que 
en la mayoría de los casos, estos cambios suponen una reorganización profunda que 
implica la supresión de puestos de trabajo. 
9. Implementar acciones específicas y supervisar el progreso.  Dicha implementación 
se puede realizar por medio de alternativas tradicionales como son la administración 
en línea o la administración de proyectos o programas. Otra es la alternativa de 
implantación mediante equipos de desempeño o por los más cercanos al proceso y 
que tienen la responsabilidad de operación del mismo; y por último la alternativa de 
nombrar un "zar del proceso" que sería el responsable de la implementación del 
programa. De igual manera es importante la supervisión del proceso y realizar 
informes del progreso que nos ayuden a aumentar el éxito del benchmarking.  
10. Recalibrar el Benchmarking.  Este paso tiene como objetivo el mantener el 
benchmarking actualizado en un mercado con condiciones cambiantes de manera 
que se asegure el desempeño excelente. Es importante el realizar una evaluación en 
áreas como la comprensión del proceso de benchmarking, la comprensión de las 
mejores prácticas, la importancia y valor, lo adecuado para fijar metas y la 
comunicación de benchmarking dentro de la empresa para ver que aspecto necesita 
una recalibración de benchmarking por medio de una planeación bien realizada y la 
repetición del proceso de diez pasos hasta llegar a la institucionalización del 
benchmarking. 
A.1.2.5. MADUREZ 
 Será alcanzada la madurez cuando se incorporen las mejores prácticas de la 
industria a todos los procesos del negocio, asegurando así la superioridad. También se logra 
la madurez cuando se convierte en una faceta continua y esencial.  
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A.1.3. FACTORES CRÍTICOS DE ÉXITO EN EL PROCESO DE 
BENCHMARKING 
 De la simple pregunta que nos hacemos ¿a qué le vamos a aplicar Benchmarking?, 
surgen los factores críticos del éxito, que son los aspectos en base a los cuales vamos a 
realizar el benchmarking. Es importante la identificación de estos factores así como 
establecer claramente una escala con sus conversiones adecuadas para llevar a cabo las 
diferentes comparaciones. Así como es necesario tener siempre contemplado que una de 
las metas es definir los factores críticos de éxito tan claros como sea posible. Para poder 
obtenerlos se indican algunas de las preguntas que hay que formularse: 
· ¿Cuál es el factor más crítico de éxito para mi función/organización?  
· ¿Qué factores están causando el mayor problema (por ejemplo, no cumplir las 
expectativas)? 
· ¿Qué productos se les proporcionan a los clientes y qué servicios se les prestan?  
· ¿Qué factores explican la satisfacción del cliente?   
· ¿Qué problemas específicos (operacionales) se han identificado en la organización?  
· ¿En dónde están localizadas las presiones competitivas que se sienten en la 
organización?  
· ¿Cuáles son los mayores costes de la organización?  
· ¿Qué funciones representan el mayor porcentaje de costos?  
· ¿Qué funciones tienen el mayor espacio para hacer mejoras?  
· ¿Qué funciones tienen más potencial para diferenciar a la organización de los 
competidores en el mercado? 
 Ejemplos de factores críticos de éxito son: participación en el mercado, rentabilidad 
(sobre ventas, activo, patrimonio), índice de crecimiento del competidor, coste unitario de 
compra de materias primas, calidad, investigación y desarrollo etc. 
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A.1.4. INDICADORES DE ÉXITO DE BENCHMARKING 
 Algunos de los aspectos que indican si la aplicación de un Benchmarking ha sido 
implantada con éxito o no, pueden ser: 
· Un compromiso activo hacia el Benchmarking por parte de la dirección.  
· Existencia de  objetivos sobre el proyecto de Benchmarking definidos y expresados 
claramente.  
· Un entendimiento claro y extenso de la forma de trabajo propia entendido como la 
base para comparar con las mejores prácticas en la industria.  
· Voluntad para modificar y adaptarse a través de los descubrimientos de 
Benchmarking.  
· Darse cuenta de que la competencia está cambiando y que es necesario anticiparse.  
· Voluntad para compartir las informaciones con los socios de Benchmarking.  
· Enfocar el Benchmarking primero a los procesos óptimos en la industria y luego 
aplicarlo.  
· Un grupo de empresas principales y su mejor funcionamiento que son líderes 
reconocidos.  
· Apoyo al proceso de Benchmarking.  
· Estar abierto a ideas nuevas con creatividad y aplicar innovaciones a procesos 
actuales.  
· Conclusiones justificadas por datos recogidos durante el proyecto.  
· Un esfuerzo continuo de Benchmarking.  
· La institucionalización del Benchmarking.  
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A.2. Teoría del análisis de métodos y tiempos 
A.2.1. CONCEPTOS GENERALES 
 El procedimiento técnico empleado para calcular los tiempos de trabajo, consiste en 
determinar el denominado tiempo tipo o tiempo Standard, entendiendo como tal, el que 
necesita un trabajador cualificado para ejecutar la tarea a medir, según un método definido.  
Este tiempo tipo, (Tp), comprende no sólo el necesario para ejecutar la tarea a un ritmo 
normal, sino además, las interrupciones de trabajo que precisa el operario para recuperarse 
de la fatiga que le proporciona su realización y para sus necesidades personales. 
· Tiempo de Reloj (TR). Es el tiempo que el operario está trabajando en la ejecución 
de la tarea encomendada y que se mide con el reloj. (No se cuentan los paros 
realizados por los motivos antes comentados de la fatiga y necesidades personales). 
· Factor de ritmo (FR). Este nuevo concepto sirve para corregir las diferencias 
producidas al medir el TR, motivadas por existir operarios rápidos, normales y lentos, 
en la ejecución de la misma tarea. El coeficiente corrector, FR, queda calculado al 
comparar el ritmo de trabajo desarrollado por la persona que realiza la tarea, con el 
que desarrollaría un operario capacitado normal, y conocedor de dicha tarea. Dicho 
coeficiente se aplica para que todos los trabajadores se encuentren en igualdad de 
condiciones, y que ninguno se encuentre en desventaja respecto a otros. 
· Tiempo normal (TN). Es el TR que un operario capacitado, conocedor del trabajo y 
desarrollándolo a un ritmo normal, emplearía en la ejecución de la tarea objeto del 
estudio. Su formulación es: 
.CteFRTRTN =´=  
 Es constante por ser independiente del ritmo de trabajo que se ha empleado en su 
 ejecución. 
· Suplementos de trabajo (K). Como el operario no puede estar trabajando todo el 
tiempo de presencia en el taller, por ser humano, es preciso que realice algunas 
pausas que le permitan recuperarse de la fatiga producida por el propio trabajo y 
para atender sus necesidades personales. Estos periodos de inactividad, calculados 
según un K% del TN, se valoran según las características propias del trabajador y de 
las dificultades que presenta la ejecución de la tarea. En la realidad, esos periodos 
de inactividad se producen cuando el operario lo desea. 
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La formulación de dicho suplementos es: 
KFRTRKTNsSuplemento ´´=´=  
· Tiempo Tipo (Tp).  Según la definición anteriormente establecida, el tiempo tipo está 
formado por dos sumandos: el tiempo normal y los suplementos. Es decir, es el 
tiempo necesario para que un trabajador capacitado y conocedor de la tarea, la 
realice a ritmo normal más los suplementos de interrupción necesarios, 
anteriormente comentados: 
)1( KTNTp +×=  
A.2.2. SISTEMAS DE MEDICIÓN DE TIEMPOS 
 Existen muchos procedimientos distintos para medir los TR, valorar los FR y 
determinar los K, por consiguiente existirán muchos sistemas para medir los tiempos tipo. El 
industrial elige el que le sea más económico, pues por un lado se encuentra el coste de su 
determinación y, por otro, la economía que le produce su exacta determinación. 
 Empleará un procedimiento de valoración rápido, sencillo y sin grandes pretensiones 
de exactitud, si lo ha de aplicar a la fabricación de una o muy pocas piezas. Utilizará el 
sistema más exacto posible, realizando gran número de observaciones, si ha de llevar a 
cabo un gran número de tareas iguales. En el primer caso, los errores cometidos al calcular 
el tiempo tipo, repercuten en una sola pieza, y en general, la economía de los resultados de 
la empresa supera con creces a los gastos producidos por su inexactitud en su 
determinación. En cambio en el segundo caso, interesará realizar muchas mediciones para 
determinar el tiempo tipo con exactitud, porque los beneficios económicos producidos al 
trabajar sobre muchas piezas son  superiores a los gastos ocasionados por el cálculo de 
dicho tiempo. 
 Los sistemas más empleados en la industria son: estimación, datos históricos, 
muestreo, tiempos predeterminados, el cronometraje y datos tipo. Los dos primeros 
sistemas son procedimientos no técnicos porque están basados en la experiencia 
profesional y su utilización es frecuente y muy necesaria en la industria. 
A.2.2.1. ESTIMACIÓN 
 El cálculo de tiempos tipo por este procedimiento es totalmente subjetivo. Sólo puede 
aplicarse en aquellos casos en los que el error de la medición tiene pequeñas repercusiones 
económicas, como ocurre al tener que establecer tiempos de trabajo para pocas piezas. 
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 El tiempo tipo dado para realizar una o pocas piezas, es un valor estimado por los 
mandos o por aquellos profesionales que poseen una gran experiencia en la ejecución de 
trabajos similares. 
A.2.2.2. DATOS HISTÓRICOS 
 Hay empresas que tienen por costumbre anotar en una ficha determinada, y para 
cada tarea en particular, los tiempos empleados en ejecutar esa tarea. Al ir anotando los 
tiempos cada vez que se repiten los trabajos, se van recopilando en cada ficha una serie de 
datos, que son los que sirven para calcular los tiempos tipo por este procedimiento. 
 Sabiendo que la distribución de consecuencias de los tiempos empleados en realizar 
una misma tarea, siguiendo siempre el mismo método de trabajo, se agrupan según la 
estadística, será fácil, con los datos obtenidos, determinar los parámetros que nos definen 
su curva de distribución. 
 No obstante, y debido a que los datos recopilados no tienen una gran precisión, el 
cálculo del tiempo se realiza calculando una media ponderada que se formula de la siguiente 
manera: 
6
)4( TaTmToTp +×+=  
En la que: 
· Tp, es el tiempo tipo. 
· To, es el tiempo óptimo modal. 
· Ta, es el tiempo más abultado. 
 Si el ciclo a estudiar corresponde a una tarea completamente nueva y por lo tanto no 
existen datos históricos, siempre cabrá la posibilidad de compararla con otras tareas 
similares. 
A.2.2.3. MUESTREO 
 Este sistema se utiliza, cuando hay que calcular los  tiempos de gran número de 
tareas hechas en puestos de trabajo diferentes. Para su ejecución práctica es preciso 
disponer de un reloj registrador de tiempo que nos indique la hora de inicio y de finalización 
de cada tarea.  
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La fórmula que nos determina el tiempo tipo por pieza es: 
n
KFRpTETp )1( +´´´=  
· TE: Si en un puesto de trabajo determinado se producen n piezas, y se ha anotado 
en un reloj registrador, el comienzo y el final de la tarea, la diferencia de esas dos 
lecturas nos indica el tiempo empleado = TE. 
· p: Es el % medio que el operario está trabajando, determinado por muestreo. Si el 
analista de tiempos, al observar cada puesto de trabajo anota si el operario está 
trabajando o parado, el recuento de los datos tomados, nos permite calcular el % de 
tiempo activo o pasivo. 
· (TE x p), se define como tiempo de reloj, TR. FR es el factor de ritmo. K son los 
suplementos, y n es el número de piezas que contiene el lote, cuyo tiempo se está 
midiendo. 
A.2.2.4. TIEMPOS PREDETERMINADOS 
 Los sistemas de medición de tiempos tipo, según valores predeterminados, se basan 
en analizar los movimientos elementales que constituyen el ciclo a medir, cuyos valores tipo 
aparecen en tablas, en función de su nivel de actuación. Los diversos elementos en los que 
se ha descompuesto la tarea a analizar, son micro movimientos  medidos en la unidad de 
tiempo UMT (Unidad de medida de tiempo), cuyo valor es: 
1 UMT = 0,00001 hora 
El proceso seguido por este sistema, para calcular valores tipo, es el siguiente: 
 Se descompone la tarea en sus micro movimientos elementales. Se valora cada 
micro movimiento utilizando las tablas correspondientes. Se determina el tiempo tipo de la 
tarea como la suma de los tiempos elementales, deducidos de las tablas, de los micro 
movimientos que constituyen el trabajo estudiado. 
 Aunque existen más de 200 sistemas de cálculo de tiempos tipo por el sistema 
predeterminado, se diferencian unos de otros fundamentalmente en la clasificación de los 
elementos que constituyen el ciclo de trabajo. Los más conocidos por los industriales son: 
· MTM (Methods Time Measurement)  
· MTA (Motion Time Analysis) 
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· Work Factor 
· BMT (Basic Motion Timestudy) 
· DMT (Dimensional Motion Time) 
Merecen especial atención: 
· MTM-1: Los 18 micromovimientos que se denominaron therblig, han sido sustituidos 
en este sistema por ocho elementos básicos: 
 Alcanzar, mover, girar, aplicar presión, coger, posicionar, soltar y desmontar. Su 
 valor, recogido en tablas, varía en función de la distancia recorrida, peso del objeto, 
 enfoque ocular, herramienta a utilizar etc. 
· MTM-2: Es con diferencia, el sistema de tiempos predeterminados más utilizado en 
la industria. Los micromovimientos básicos del MTM-2, son conceptos básicos 
clasificados y definidos por categorías. Las tablas de los tiempos predeterminados, 
valorados en UTM, indican el símbolo, las distancias recorridas, la complejidad del 
concepto, el peso del objeto y los valores de cada micromovimiento dado en UMT. 
 Aunque el cálculo de los tiempos, empleando los sistemas de tiempos 
predeterminados da resultados de una gran precisión, su aplicación solo puede ser realizada 
por aquellos operarios que siendo buenos profesionales, son también cronometradores y 
han sido formados teórica y prácticamente en estos sistemas de tiempos. 
 La aplicación de Mejora de Métodos de Trabajo, junto con el carácter objetivo que 
posee la determinación de tiempos tipo por el sistema de tiempos predeterminados, son las 
razones fundamentales que justifican su importancia. 
A.2.2.5. CRONOMETRAJE 
 El cálculo de tiempos de trabajo por medio del cronómetro, es un sistema muy usual 
en el sector industrial. Dependerá de los parámetros anteriormente explicados: TR, FR, TN, 
K. Y se caracteriza porque el reloj que medirá los tiempos será un cronómetro digital. Una de 
las principales ventajas de este método es la simplicidad de aplicación y también la exactitud 
conseguida.  
Resaltar también que se tendrán que realizar diversa mediciones para establecer el TR 
(tiempo medido con el reloj). 
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A.2.2.6. DATOS TIPO 
 De una manera parecida a la explicada en los tiempos predeterminados, también se 
miden en la industria y se calculan tiempos tipo con la ayuda de tablas elaboradas en la 
propia empresa, cuyos valores se han determinado realizando mediciones con un 
cronómetro. El tiempo tipo de una tarea es también la suma de los tiempos tipo de cada uno 
de los elementos que la forman. 
 Este sistema de medición es muy empleado en las empresas que trabajan bajo 
pedido, caracterizadas por fabricar pocos productos iguales, ya que su aplicación permite 
predeterminar los tiempos de ejecución de las diversas tareas. 
A.2.3. ASPECTOS DE LA DETERMINACIÓN DEL TIEMPO TIPO EN EL   
CRONOMETRAJE 
A.2.3.1. FACTOR DE RITMO 
 Si se tienen dos operarios que realizan la misma tarea y se les cronometra, 
probablemente se obtengan tiempos distintos para cada uno de ellos. Si se hace la 
suposición de que uno es rápido y el otro lento, ¿qué tiempo se predeterminará para dicha 
tarea? Ninguno, ya que el tiempo del operario rápido sería insuficiente para el resto de 
operarios, y el tiempo del operario lento sería injusto para la empresa. Se necesitará por 
tanto  introducir una corrección, denominada Factor Ritmo (FR), para referir en ambos casos 
el tiempo empleado, que precisaría un empleado medio. Siendo éste una persona de 
constitución y aptitudes normales, con una cierta experiencia en su ejecución, y un interés 
por realizar el trabajo, también medio. 
 La valoración del ritmo o actividad, es el procedimiento mediante el cual el 
cronometrador compara la actuación del operario que esta observando, con el concepto que 
tiene de actuación normal (operario medio).  El establecimiento del “ritmo normal de trabajo” 
en cualquier clase de movimiento se realiza mediante estudios sobre: observación de 
trabajos de laboratorio, observación de películas o vídeos (utilizados para el adiestramiento 
de los cronometradores realizados por expertos en estas mediciones) y trabajos de taller, de 
ciclo corto y muy repetitivos. 
 Es evidente que el cronometrador con su formación, adquiere el concepto de 
actividad o ritmo normal y, con la práctica en estas apreciaciones, puede ir evaluando 
cuantitativamente las variaciones existentes entre la actividad que mide y la que se 
considera como normal al ejecutar ese movimiento. 
Las escalas utilizadas para determinar estos ritmos son: 
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· Centesimal: Utiliza el 100 para valorar la actividad normal. 
· Bedaux: Denomina al ritmo normal por 60. 
La fórmula que caracteriza el Factor de ritmo es: 
normalActividad
dadesarrollaActividadFR =  
A.2.3.2. CÁLCULO DEL NÚMERO DE OPERACIONES 
 No se deben cronometrar los elementos una sola vez, porque podría resultar erróneo 
el tiempo calculado. Como el objetivo de la medición es conocer un tiempo justo, será 
preciso tomar varias veces el tiempo de reloj de cada uno de los elementos para que entre 
los tomados de un mismo elemento, se puedan calcular el que represente a todos ellos. 
 Como es natural, el número de veces que se debe tomar cada uno de los elementos 
depende de la precisión y del error con el que se desea calcular el tiempo representativo. A 
pesar de la buena voluntad que pueda poner el operario y el cronometrador para que se 
ejecuten los procesos de la misma manera, existen causas que pueden modificarlos. Como 
por ejemplo: pequeños cambios de posición de los materiales, de las herramientas etc. 
A.2.3.3. TIEMPOS DE RELOJ  
Las unidades de medida de tiempos de reloj más utilizadas son: 
· El segundo 
· El minuto decimal 
Ø Centésima de minuto = 0,01 minutos 
Ø Milésima de minuto = 0,001 minutos 
· La hora decimal 
Ø Diezmilésima de hora =0,0001 horas 
Ø Cienmilésima de hora = 0,00001 horas = UMT 
 Los cronómetros digitales electrónicos son los más exactos para medir los tiempos 
de reloj. En ellos no se producen el error de lectura, ni el de la retención de las agujas,  
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circunstancias que siempre se presentan en los cronómetros mecánicos. Los 
procedimientos de lectura normalmente utilizados en los cronometrajes son: 
· Tiempo acumulado: Se aplica este procedimiento de medición cuando se trata de 
ciclos de trabajo cortos, en los que no es posible dividirlo en sus elementos 
constitutivos por su corta duración, o ciclos formados por dos elementos únicamente, 
uno manual y el otro de máquina con automático. 
· Vuelta a cero: Este procedimiento es el normalmente utilizado en los cronometrajes. 
Su aplicación exige dividir el ciclo de trabajo en los diversos elementos que lo 
forman, de manera tal, que la terminación de cada uno de ellos coincida con el inicio 
del siguiente. 
A.2.3.4. SUPLEMENTOS Y CONCEDIDOS 
 El operario, además de realizar la tarea que debe llevar a cabo, dispone de unos 
añadidos dentro del tiempo del que dispone para ello denominados suplementos. Los 
principales son: suplementos por fatiga, por necesidades personales y por ocupaciones 
accesorias. Estos últimos suplementos, son verdaderos trabajos que hace el operario, pero 
por ser ajenos al trabajo cronometrado, se les valora como suplementos. Como ejemplos de 
estos últimos, operaciones como preparar herramientas, ordenar y limpiar el puesto de 
trabajo, examinar planos, rellenar hojas de trabajo etc. 
 Cuando un operario está trabajando en una máquina cuyo proceso está 
automatizado e incluso si en la tarea existen elementos de trabajo automático, el operario no 
puede desarrollar ninguna actividad. La producción está determinada por el proceso 
automático y no se puede aumentar, por grande que sea el interés del trabajador en reducir 
la duración del ciclo. En estos casos, la empresa concede unos suplementos al operario, con 
objeto de que la prima que vaya a percibir por el rendimiento calculado en su “hoja de 
trabajo”, sea similar a la de los restantes operarios, cuyo trabajo no está automatizado. 
Dos procedimientos se emplean en la determinación de los concedidos: 
· Cuando los elementos automáticos son de larga duración y el operario puede hacer 
otras tareas durante la ejecución del elemento máquina. 
· Cuando la duración del elemento máquina es relativamente corto y el operario no 
puede desarrollar otras tareas durante su ejecución. 
A.2.3.5. FRECUENCIAS 
 Este concepto señala las veces que un elemento interviene en el ciclo de trabajo, 
dato necesario si se quiere determinar bien un tiempo de trabajo. El tiempo total de un ciclo 
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de trabajo viene dado por la suma de los tiempos parciales de cada uno de los elementos, 
multiplicados cada uno de ellos por un factor que tenga en cuenta su repetición o frecuencia 
dentro de dicho ciclo. 
 Indudablemente puede suceder que un elemento irregular o de frecuencia sólo se 
presente al cabo de un cierto número de ciclos de trabajo. En estos casos hay que valorar 
su peso, para incluirlo dentro de cada ciclo, y no pasar por alto esos elementos irregulares 
que deformarían el concepto de las producciones que se deben exigir a los operarios. 
A.2.3.6. CÁLCULO DEL TIEMPO TIPO 
 Obtenidos los tiempos normales de cada uno de los elementos en que se ha dividido 
el trabajo, calculados los suplementos de trabajo (K) y determinada la frecuencia (F), 
respecto a la unidad que queremos medir, el tiempo tipo elemental viene dado por: 
FiKiTNiTPi ×+×= )1(  
 El tiempo tipo del ciclo de la unidad considerada, es la suma de los elementos tipo 
elementales, debidamente ponderados, de cada uno de los n elementos en que se ha 
descompuesto. 
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B. INFORMACIÓN GENERAL DE SEAT 
B.1. Documentación gràfica de la fàbrica de Martorell 
 
Ilustración B.1. Vista de la planta de SEAT en Martorell 
Ilustración B.2. Vista de la planta de SEAT en Martorell 
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B.2. Recorrido del SE240 en los talleres 
 
 
 
Ilustración B.3. Esquema del flujo de producción del SE240 en el Taller 8 
Ilustración B.4. Esquema del flujo de producción del SE240 en el Taller 10 
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B.3. Grado de acabado del SE240 al inicio/fin de los talleres 
 
 
 
 
 
Ilustración B.5. Estado del SE240 al inicio del Taller 8 
Ilustración B.6. Estado del SE240 al final del Taller 8 
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Ilustración B.7. Transición del Taller8 al Taller 10 
Ilustración B.8. Estado del SE240 al inicio del Taller 10 
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Ilustración B.9. Estado del SE240 al final del Taller 10 
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C. MÉTODOS Y TIEMPOS 
C.1. Hoja de operación 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ilustración C.1.  Ejemplo de hoja de operación del montaje del brazo limpia luneta 
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C.2. Hoja de carga de trabajo 
 
Ilustración C.2. Ejemplo de parte de la hoja de carga de trabajo de la estación de encerado manual  
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D. PROPUESTAS DE MEJORA 
D.1. Área objeto de estudio 
D.1.1. VISTA GENERAL 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
Ilustración D.1. Área de Montaje de SEAT en la planta de Martorell 
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D.1.2. LAY-OUT´s 
 
 
 
 
Ilustración D.2. Lay-out Taller 8 
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Ilustración D.3. Lay-out Taller 10 
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D.2. Soporte del anàlisis de los potenciales identificados 
D.2.1. LÍNEA DEKOR 
 
Ilustración D.4. Vista general de la línea Dekor 
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D.2.2. COLOCACIÓN DE LAS MOLDURAS 
 
 
  DESCRIPCION DEL PROCESO Tiempo (min) 
Aprovisionarse en horno de calentamiento de 
molduras, Puerta anterior izquierda atendiendo al 
color según cartelino. Temp:30/40ºC 
0,12 
Aplicar moldura en puerta anterior izquierda 
insertando clips incorporados en moldura en 
orificios de carrocería. Desprender papeles 
protectivos y depositar. Efectuar presionado para 
su correcto adhesivado. 
0,17 
Aprovisionarse en horno de calentamiento de 
molduras, Puerta posterior izquierda atendiendo 
al color según cartelino. Temp:30/40ºC 
0,1 
O
PE
R
A
C
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N
ES
 
Aplicar moldura en puerta posterior izquierda 
insertando clips incorporados en moldura en 
orificios de carrocería. Desprender papeles 
protectivos y depositar. Efectuar presionado para 
su correcto adhesivado. 
0,15 
Ilustración D.6. Proceso de colocación de las molduras y su valoración de tiempo 
Ilustración D.5. Pdm de las molduras. Ubicación y características 
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D.2.3. PINTADO DE CUSTODIAS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
  
 
 
Ilustración D.7. Pintado de custodias del tapa maletas 
Ilustración D.8. Pintado de la custodia en zona de cristal lateral 
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D.2.4. COLOCACIÓN PERNOS ESFÉRICOS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
D.2.5. PAUTA DE CONTROL GRC DEKOR 
Ilustración D.9. Pdm de los pernos esféricos. Ubicación y características 
Ilustración D.10. Pauta de control de actividades de GRC DEKOR 
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D.2.6. ESTACIÓN DE DVD 
D.2.6.1. SITUACIÓN ACTUAL 
 
 
Ilustración D.11. Instalación de pegado cartón-techo,DVD. Situación actual 
Ilustración D.12. Pegado del cartón a techo de carrocería mediante brazo robotizado 
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D.2.6.2. SITUACIÓN PROPUESTA 
 
 
Ilustración D.13. Sistema de almacenaje de los diferentes tipos de cartón 
Ilustración D.14. Propuesta de automatización total de la instalación de DVD  
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D.2.7. CABINAS DE APLICACIÓN DE CERAS 
 
Ilustración D.15. Entrada a las cabinas de aplicación de ceras 
Ilustración D.16. Estación de aplicación manual de cara posterior a las cabinas 
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D.2.8. EJEMPLO HOJA TLD 
Ilustración D.17. Hoja TLD de la fijación del grupo motor a carrocería 
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D.2.9. MOTORES 
D.2.9.1. BANCOS DE PRUEBAS DE MOTORES 
 
 
Ilustración D.18. Instalación de bancos de pruebas de motores 
Ilustración D.19. Ensayo de motor en el banco de pruebas 
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D.2.9.2. LÍNEA DE PRODUCCIÓN DE MOTORES 
 
D.2.10. FAHRWERK 
 
Ilustración D.20. Línea de producción mixta de motores 
Ilustración D.21. Ensamblaje de grupo moto propulsor a carrocería 
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Ilustración D.22. Ajustes de grupo moto propulsor en instalaciones robotizadas 
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D.2.11. EJEMPLOS DE LA FCV 
D.2.11.1. HOJA DE PEGADO DE TICKETS 
 
 
 
 
Ilustración D.23. Hoja de la FCV en la que se enganchan los tickets impresos 
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D.2.11.2. HOJA DE SELLADOS 
 
 
 
 
 
 
Ilustración D.24: Hoja de la FCV en la que el operario sellas las operaciones 
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D.2.12. PROTECCIONES DE TRANSPORTE 
 
Ilustración D.25. Protecciones laterales para el transporte del vehículo 
Ilustración D.26. Protecciones en parachoques para el transporte del vehículo 
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D.2.13. PROTECCIONES INTERIORES 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
Ilustración D.27. Protecciones en la talonera y el resbalón del vehículo 
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D.2.14. GANCHOS DE FIJACIÓN DE LAS PUERTAS 
 
Ilustración D.28. Palomilla de fijación del gancho de las puertas 
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D.2.15. DEPÓSITO DE CARBÓN ACTIVO CÁNISTER 
 
 
Ilustración D.29. Pdm del conexionado de los tubos al depósito de carbón activo  
Ilustración D.30. Pdm de la ubicación del depósito de carbón activo y su fijación 
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D.2.16. MONTAJE DEL LIMPIA LUNETA 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ilustración D.31. Pdm del montaje del brazo limpia luneta 
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E. NORMATIVAS 
E.1. Producción: Normativa CE 70/156 
 Esta normativa es la causante de la aplicación de la Directriz Técnica de 
Documentación (TLD), dentro del consorcio VW. Esta directriz afecta a características de 
piezas que, en caso de fallo, pueden poner en riesgo la vida de los ocupantes (sin 
posibilidad de influencia por parte del conductor). 
 La Normativa CE 70/156, afecta a una gran cantidad de componentes del vehículo,  
en los que  tiene que garantizarse su correcto montaje, de los cuales se citan algunos: 
· Número de bastidor 
· Potencia motor 
· Faros 
· Protección de los ocupantes ante impacto frontal 
· Sistema de dirección 
· Accionamiento de testigos, indicadores 
· Marcha atrás, velocímetro 
· Asientos 
· Protección de los ocupantes ante impacto lateral 
· Anclaje cinturón de seguridad 
· Neumáticos 
· Sistema de frenos 
· Pilotos y luces 
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Un pequeño extracto del contenido que recoge esta Normativa se muestra a continuación: 
 “Cada vehículo, sistema, pieza o unidad técnica independiente que ha sido 
autorizado en virtud de esta directiva, o de una directiva particular, se deberá fabricar de 
modo que coincida con el tipo o modelo autorizado y cumpla las prescripciones de la 
presente directiva o de una directiva individual. 
 Las autoridades administrativas de un estado miembro que conceda la autorización 
del modelo, comprobará con respecto a cada autorización de acuerdo con el fabricante, de 
que se hayan adoptado las disposiciones necesarias y que existan  métodos de ensayo 
fijados por escrito, con el fin de que en intérvalos determinados se puedan realizar los 
ensayos o  las revisiones adecuadas, incluidas las pruebas que se han establecido en las 
directivas particulares para garantizar una continua concordancia con el modelo autorizado. 
 El propietario de una autorización debe azufrarse especialmente que los 
procedimientos estén disponibles para un control efectivo de la coincidencia de productos 
(vehículos, sistemas, piezas o unidades técnicas autónomas) con el modelo homologado.” 
E.2. Medioambiental: UNE-EN ISO 14001 
 Esta norma es la versión oficial, en español, de la Norma Europea EN ISO 14001 de 
noviembre de 2004, que a su vez adopta íntegramente la Norma Internacional ISO 
14001:2004. 
 Esta norma anula y sustituye a la Norma UNE-EN ISO 14001 de octubre de1996. 
 Esta norma ha sido elaborada por el comité técnico AEN/CTN 150 Gestión 
Medioambiental cuya Secretaría desempeña AENOR. 
 Esta norma europea ha sido aprobada por CEN el 2004-11-13. Los miembros de 
CEN están sometidos al Reglamento Interior de CEN/CENELEC que define las condiciones 
dentro de las cuales debe adoptarse, sin modificación, la norma europea como norma 
nacional. 
 Esta norma europea existe en tres versiones oficiales (alemán, francés e inglés). Una 
versión en otra lengua realizada bajo la responsabilidad de un miembro de CEN en su 
idioma nacional, y notificada a la Secretaría Central, tiene el mismo rango que aquéllas. 
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 Los miembros de CEN son los organismos nacionales de normalización de los 
países siguientes: Alemania, Austria, Bélgica, Chipre, Dinamarca, Eslovaquia, Eslovenia, 
España, Estonia, Finlandia, Francia, Grecia, Hungría, Irlanda, Islandia, Italia, Letonia, 
Lituania, Luxemburgo, Malta, Noruega, Países Bajos, Polonia, Portugal, Reino Unido, 
República Checa, Suecia y Suiza. 
E.2.1. PRÓLOGO 
 El texto de la Norma Europea EN ISO 14001:2004 ha sido preparado por el Comité 
Técnico ISO/TC 207 Gestión ambiental en colaboración con CMC. 
 Esta norma europea debe recibir el rango de norma nacional mediante la publicación 
de un texto idéntico a la misma o mediante ratificación antes de finales de mayo de 2005, y 
todas las normas nacionales técnicamente divergentes deben anularse antes de finales de 
mayo de 2005. 
Este documento anula y sustituye a la Norma EN ISO 14001:1996. 
 De acuerdo con el Reglamento Interior de CEN/CENELEC, están obligados a 
adoptar esta norma europea los organismos de normalización de los siguientes países: 
Alemania, Austria, Bélgica, Chipre, Dinamarca, Eslovaquia, Eslovenia, España, Estonia, 
Finlandia, Francia, Grecia, Hungría, Irlanda, Islandia, Italia, Letonia, Lituania, 
Luxemburgo, Malta, Noruega, Países Bajos, Polonia, Portugal, Reino Unido, República 
Checa, Suecia y Suiza. 
E.2.2. PRÓLOGO DE LA VERSIÓN EN ESPAÑOL 
 Esta norma ha sido traducida por el Grupo de Trabajo "Spanish Translation Task 
Force" del Comité Técnico ISO/TC 207, Gestión Ambiental, en el que han participado 
representantes de los organismos nacionales de normalización y representantes del sector 
empresarial de los siguientes países: Argentina, Brasil, Chile, Colombia, Costa Rica, Cuba, 
España, Estados Unidos de América, México, Perú, República Dominicana, Uruguay y 
Venezuela. 
 Igualmente, han participado en la realización de esta traducción representantes de 
COPANT (Comisión Panamericana de Normas Técnicas) y de INLAC (Instituto 
Latinoamericano de la Calidad). 
 La innegable importancia de esta norma se deriva, sustancialmente, del hecho de 
que ésta representa una iniciativa en la normalización internacional, con la que se consigue 
unificar la terminología en el sector de la gestión ambiental en la lengua española. 
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E.2.3. DECLARACIÓN 
 El texto de la Norma Internacional ISO 14001:2004 ha sido aprobado por CEN como 
Norma Europea EN ISO 14001:2004 sin ninguna modificación.- 5 - ISO 14001:2004 
E.2.4. INTRODUCCIÓN 
 Organizaciones de todo tipo están cada vez más interesadas en alcanzar y 
demostrar un sólido desempeño ambiental mediante el control de los impactos de sus 
actividades, productos y servicios sobre el medio ambiente, acorde con su  política y 
objetivos ambientales. Lo hacen en el contexto de una legislación cada vez más exigente, 
del desarrollo de políticas económicas y otras medidas para fomentar la protección 
ambiental, y de un aumento de la preocupación expresada por las partes interesadas por los 
temas ambientales, incluido el desarrollo sostenible. 
 Muchas organizaciones han emprendido "revisiones" o "auditorías" ambientales para 
evaluar su desempeño ambiental. Sin embargo, esas "revisiones" y "auditorías" por sí 
mismas pueden no ser suficientes para proporcionar a una organización la seguridad de que 
su desempeño no sólo cumple, sino que continuará cumpliendo los requisitos legales y de 
su política. Para ser eficaces, necesitan estar desarrolladas dentro de un sistema de gestión 
que está integrado en la  organización. 
 Las normas internacionales sobre gestión ambiental tienen como finalidad 
proporcionar a las organizaciones los elementos de un sistema de gestión ambiental (SGA) 
eficaz que puedan ser integrados con otros requisitos de gestión, y para ayudar a las 
organizaciones a lograr metas ambientales y económicas. Estas normas, al igual que otras 
normas internacionales, no tienen como fin ser usadas para crear barreras comerciales no 
arancelarias, o para incrementar o cambiar las obligaciones legales de una organización. 
 Esta norma internacional especifica los requisitos para un sistema de gestión 
ambiental que le permita a una organización desarrollar e implementar una política y unos 
objetivos que tengan en cuenta los requisitos legales y la información sobre los aspectos 
ambientales significativos. Es su intención que sea aplicable a todos los tipos y tamaños de 
organizaciones y para ajustarse a diversas condiciones geográficas, culturales y sociales. 
  El éxito del sistema depende del compromiso de todos los niveles y funciones de la 
organización y especialmente de la alta dirección. Un sistema de este tipo permite a una 
organización desarrollar una política ambiental, establecer objetivos y procesos para 
alcanzar los compromisos de la política, tomar las acciones necesarias para mejorar su 
rendimiento y demostrar la conformidad del sistema con los requisitos de esta norma 
internacional. El objetivo global de esta norma internacional es apoyar la protección 
ambiental y la prevención  
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de la contaminación en equilibrio con las necesidades socioeconómicas. Debería resaltarse 
que muchos de los requisitos pueden ser aplicados simultáneamente, o reconsiderados en 
cualquier momento. 
 La segunda edición de esta norma internacional está enfocada a proporcionar 
claridad sobre la primera edición, y se han tenido en cuenta las disposiciones de la Norma 
ISO 9001 con el fin de mejorar la compatibilidad de las dos normas para beneficio de la 
comunidad de usuarios. 
Existe una diferencia importante entre esta norma internacional, que describe los 
requisitos para el sistema de gestión ambiental de una organización y se puede usar para 
certificación/registro o la auto declaración de un sistema de gestión ambiental de una 
organización, y una directriz no certificable destinada a proporcionar asistencia genérica a 
una organización para establecer, implementar o mejorar un sistema de gestión ambiental. 
  La gestión ambiental abarca una serie completa de temas, incluidos aquellos con 
implicaciones estratégicas y competitivas. El demostrar que esta norma internacional se ha 
implementado con éxito puede servir para que una organización garantice a las partes 
interesadas que cuenta con un sistema de gestión ambiental apropiado. En otras normas 
internacionales, particularmente en aquellas sobre gestión ambiental, en los documentos 
establecidos por el ISO/TC 207, se proporciona orientación sobre técnicas de apoyo de 
gestión ambiental. Cualquier referencia a otras normas internacionales se hace únicamente 
con propósitos informativos. 
 Esta norma internacional contiene solamente aquellos requisitos que pueden ser 
auditados objetivamente. Se invita a aquellas organizaciones que requieran orientación más 
general sobre la amplia variedad de temas relacionados con los sistemas de gestión 
ambiental, a que consulten la Norma ISO 14004. 
 Esta norma internacional no establece requisitos absolutos para el desempeño 
ambiental más allá de los compromisos incluidos en la política ambiental, de cumplir con los 
requisitos legales aplicables y con otros requisitos que la organización suscriba, la 
prevención de la contaminación y la mejora continua. Por tanto, dos organizaciones que 
realizan actividades similares con diferente desempeño ambiental, pueden ambas cumplir 
con sus requisitos. 
 La adopción e implementación de un conjunto de técnicas de gestión ambiental de 
una manera sistemática puede contribuir a que se alcancen resultados óptimos para todas 
las partes interesadas. Sin embargo, la adopción de esta norma internacional no garantiza 
en sí misma unos resultados ambientales óptimos. Para lograr objetivos ambientales, el 
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 sistema de gestión ambiental puede estimular a las organizaciones a considerar la 
implementación de las mejores técnicas disponibles cuando sea apropiado y 
económicamente viable, y a tener en cuenta completamente, la relación entre el costo y la 
eficacia de estas técnicas. 
 Esta norma internacional no incluye requisitos específicos para otros sistemas de 
gestión, tales como los relativos a gestión de la calidad, gestión de seguridad y salud 
ocupacional, gestión financiera o gestión de riesgos aunque sus elementos pueden alinearse 
o integrarse con los de otros sistemas de gestión. Es posible que una organización adapte 
su sistema o sistemas de gestión existentes para establecer un sistema de gestión 
ambiental que sea conforme con los requisitos de esta norma internacional. Sin embargo, se 
señala que la aplicación de los distintos elementos del sistema de gestión podría variar 
dependiendo del propósito y de las diferentes partes interesadas involucradas. 
 El nivel de detalle y complejidad del sistema de gestión ambiental, la extensión de la 
documentación y los recursos que se dedican dependen de varios factores tales como el 
alcance del sistema, el tamaño de la organización, la naturaleza de sus actividades, 
productos y servicios. Este podría ser el caso en particular de las pequeñas y medianas 
empresas. 
E.2.5. OBJETO Y CAMPO DE APLICACIÓN 
 Esta norma internacional especifica los requisitos para un sistema de gestión 
ambiental, destinados a permitir que una organización desarrolle e implemente una política y 
unos objetivos que tengan en cuenta los requisitos legales y otros requisitos que la 
organización suscriba, y la información relativa a los aspectos ambientales significativos. Se 
aplica a aquellos aspectos ambientales que la organización identifica que puede controlar y 
aquellos sobre los que la organización puede tener influencia. No establece por sí misma 
criterios de desempeño ambiental específicos. 
Esta norma internacional se aplica a cualquier organización que desee: 
a) establecer, implementar, mantener y mejorar un sistema de gestión ambiental; 
b) asegurarse de su conformidad con su política ambiental establecida; 
c) demostrar la conformidad con esta norma internacional por: 
1) la realización de una autoevaluación y autodeclaración; o 
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2) la búsqueda de confirmación de dicha conformidad por las partes interesadas en 
la  organización, tales como clientes; o 
3) la búsqueda de confirmación de su autodeclaración por una parte externa a la 
organización; o 
4) la búsqueda de la certificación/registro de su sistema de gestión ambiental por una 
parte externa a la organización. 
 Todos los requisitos de esta norma internacional tienen como fin su incorporación a 
cualquier sistema de gestión ambiental. Su grado de aplicación depende de factores tales 
como la política ambiental de la organización, la naturaleza de sus actividades, productos y 
servicios y la localización donde y las condiciones en las cuales opera. Esta norma 
internacional también proporciona, en el anexo A, orientación de carácter informativo sobre 
su uso. 
E.2.6. TÉRMINOS Y DEFINICIONES 
 Para el propósito de esta norma internacional se aplican las siguientes definiciones. 
 
Auditor: Persona con competencia para llevar a cabo una auditoría. 
 
Mejora continua: Proceso recurrente de optimización del sistema de gestión ambiental  
para lograr mejoras en el desempeño ambiental global de forma coherente con la política 
ambiental de la organización. 
 
Acción correctiva: Acción para eliminar la causa de una no conformidad detectada. 
Documento: Información y su medio de soporte. 
Medio ambiente: Entorno en el cual una organización  opera, incluidos el aire, el agua, el 
suelo, los recursos naturales, la flora, la fauna, los seres humanos y sus interrelaciones. 
Aspecto ambiental: Elemento de las actividades, productos o servicios de una organización 
que puede interactuar con el medio ambiente.  
Impacto ambiental: Cualquier cambio en el medio ambiente, ya sea adverso o beneficioso, 
como resultado total o parcial de los aspectos ambientales de una organización.  
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Sistema de gestión ambiental, SGA: Parte del sistema de gestión de una organización 
empleada para desarrollar e implementar su política ambiental y gestionar sus aspectos 
ambientales.  
Objetivo ambiental: Fin ambiental de carácter general coherente con la política ambiental, 
que una  organización  establece. 
Desempeño ambiental: Resultados medibles de la gestión que hace una organización de 
sus aspectos ambientales.  
Política ambiental: Intenciones y dirección generales de una organización relacionadas con 
su desempeño ambiental, como las ha expresado formalmente la alta dirección. 
Meta ambiental: Requisito de desempeño detallado aplicable a la organización  o a partes 
de ella, que tiene su origen en los objetivos ambientales y que es necesario establecer y 
cumplir para alcanzar dichos objetivos. 
Parte interesada: Persona o grupo que tiene interés o está afectado por el desempeño 
ambiental de una organización. 
Auditoría interna: Proceso sistemático, independiente y documentado para obtener 
evidencias de la auditoría y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar la 
extensión en que se cumplen los criterios de auditoría del sistema de gestión ambiental 
fijado por la organización. 
No conformidad: Incumplimiento de un requisito.[ISO 9000:2000] 
Organización: Compañía, corporación, firma, empresa, autoridad o institución, o parte o 
combinación de ellas, sean o no sociedades, pública o privada, que tiene sus propias 
funciones y administración. 
Acción preventiva: Acción para eliminar la causa de una no conformidad potencial. 
Prevención de la contaminación: Utilización de procesos, prácticas, técnicas, materiales, 
productos, servicios o energía para evitar, reducir o controlar (en forma separada o en 
combinación) la generación, emisión o descarga de cualquier tipo de contaminante o 
residuo, con el fin de reducir impactos ambientales adversos. 
Procedimiento. Forma especificada de llevar a cabo una actividad o proceso. 
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Registro: Documento  que presenta resultados obtenidos, o proporciona evidencia de las 
actividades desempeñadas. 
E.2.7. REQUISITOS DEL SISTEMA DE GESTIÓN AMBIENTAL 
 La organización debe establecer, documentar, implementar, mantener y mejorar 
continuamente un sistema de gestión ambiental de acuerdo con los requisitos de esta norma 
internacional, y determinar cómo cumplirá estos requisitos. 
 La organización debe definir y documentar el alcance de su sistema de gestión 
ambiental. 
 La alta dirección debe definir la política ambiental de la organización y asegurarse de 
que, dentro del alcance definido de su sistema de gestión ambiental, ésta: 
a) es apropiada a la naturaleza, magnitud e impactos ambientales de sus actividades, 
productos y servicios; 
b) incluye un compromiso de mejora continua y prevención de la contaminación; 
c) incluye un compromiso de cumplir con los requisitos legales aplicables y con otros 
requisitos que la organización suscriba relacionados con sus aspectos ambientales; 
d) proporciona el marco de referencia para establecer y revisar los objetivos y las metas 
ambientales; 
e) se documenta, implementa y mantiene; 
f) se comunica a todas las personas que trabajan para la organización o en nombre de ella; 
y 
g) está a disposición del público. 
E.2.7.1. ASPECTOS AMBIENTALES 
 La organización debe establecer, implementar y mantener uno o varios 
procedimientos para: 
a) identificar los aspectos ambientales de sus actividades, productos y servicios que 
pueda controlar y aquellos sobre los que pueda influir dentro del alcance definido del 
sistema de gestión ambiental, teniendo en cuenta los desarrollos nuevos o planificados, o 
las actividades, productos y servicios nuevos o modificados; y 
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b) determinar aquellos aspectos que tienen o pueden tener impactos significativos sobre el 
medio ambiente (es decir, aspectos ambientales significativos). 
 La organización debe documentar esta información y mantenerla actualizada. 
 La organización debe asegurarse de que los aspectos ambientales significativos se 
tengan en cuenta en el establecimiento, implementación y mantenimiento de su sistema de 
gestión ambiental. 
E.2.7.2. REQUISITOS LEGALES Y OTROS REQUISITOS 
 La organización debe establecer, implementar y mantener uno o varios 
procedimientos para: 
a) identificar y tener acceso a los requisitos legales aplicables y otros requisitos que la 
organización suscriba relacionados con sus aspectos ambientales; y 
b) determinar cómo se aplican estos requisitos a sus aspectos ambientales. 
 La organización debe asegurarse de que estos requisitos legales aplicables y otros 
requisitos que la organización suscriba se tengan en cuenta en el establecimiento, 
implementación y mantenimiento de su sistema de gestión ambiental. 
E.2.7.3. OBJETIVOS, METAS Y PROGRAMAS 
 La organización debe establecer, implementar y mantener objetivos y metas 
ambientales documentados, en los niveles y funciones pertinentes dentro de la organización. 
 Los objetivos y metas deben ser medibles cuando sea factible y deben ser 
coherentes con la política ambiental, incluidos los compromisos de prevención de la 
contaminación, el cumplimiento con los requisitos legales aplicables y otros requisitos que la 
organización suscriba, y con la mejora continua. 
 Cuando una organización establece y revisa sus objetivos y metas, debe tener en 
cuenta los requisitos legales y otros requisitos que la organización suscriba, y sus aspectos 
ambientales significativos. Además, debe considerar sus opciones tecnológicas y sus 
requisitos financieros, operacionales y comerciales, así como las opiniones de las partes 
interesadas. 
 La organización debe establecer, implementar y mantener uno o varios programas 
para alcanzar sus objetivos y metas. Estos programas deben incluir: 
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a) la asignación de responsabilidades para lograr los objetivos y metas en las funciones y 
niveles pertinentes de la organización; y 
b) los medios y plazos para lograrlos. 
E.2.7.4. RECURSOS, FUNCIONES, RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD 
 La dirección debe asegurarse de la disponibilidad de recursos esenciales para 
establecer, implementar, mantener y mejorar el sistema de gestión ambiental. Estos, 
incluyen los recursos humanos y habilidades especializadas, infraestructura de la 
organización, y los recursos financieros y tecnológicos. 
 Las funciones, las responsabilidades y la autoridad se deben definir, documentar y 
comunicar para facilitar una gestión ambiental eficaz. 
 La alta dirección de la organización debe designar uno o varios representantes de la 
dirección, quien, independientemente de otras responsabilidades, debe tener definidas sus 
funciones, responsabilidades y autoridad para: 
a) asegurarse de que el sistema de gestión ambiental se establece, implementa y mantiene 
de acuerdo con los requisitos de esta norma internacional; 
b) informar a la alta dirección sobre el desempeño del sistema de gestión ambiental para su 
revisión, incluyendo las recomendaciones para la mejora. 
E.2.7.5. COMPETENCIA, FORMACIÓN Y TOMA DE CONCIENCIA 
 La organización debe asegurarse de que cualquier persona que realice tareas para 
ella o en su nombre, que potencialmente pueda causar uno o varios impactos ambientales 
significativos identificados por la organización, sea competente tomando como base una 
educación, formación o experiencia adecuados, y debe mantener los registros asociados. 
 La organización debe identificar las necesidades de formación relacionadas con sus 
aspectos ambientales y su sistema de gestión ambiental. Debe proporcionar formación o 
emprender otras acciones para satisfacer estas necesidades, y debe mantener los registros 
asociados. 
 La organización debe establecer y mantener uno o varios procedimientos para que 
sus empleados o las personas que trabajan en su nombre tomen conciencia de: 
a) la importancia de la conformidad con la política ambiental, los procedimientos y requisitos 
del sistema de gestión ambiental; 
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b) los aspectos ambientales significativos, los impactos relacionados reales o potenciales 
asociados con su trabajo y los beneficios ambientales de un mejor desempeño personal; 
c) sus funciones y responsabilidades en el logro de la conformidad con los requisitos del 
sistema de gestión ambiental; y 
d) las consecuencias potenciales de desviarse de los procedimientos especificados. 
E.2.7.6. COMUNICACIÓN 
 En relación con sus aspectos ambientales y su sistema de gestión ambiental, la 
organización debe establecer, implementar y mantener uno o varios procedimientos para: 
a) la comunicación interna entre los diversos niveles y funciones de la organización; 
b) recibir, documentar y responder a las comunicaciones pertinentes de las partes 
interesadas externas. 
 La organización debe decidir si comunica o no externamente información acerca de 
sus aspectos ambientales significativos y debe documentar su decisión. Si la decisión es 
comunicarla, la organización debe establecer e implementar uno o varios métodos para 
realizar esta comunicación externa. 
E.2.7.7. DOCUMENTACIÓN 
 La documentación del sistema de gestión ambiental debe incluir: 
a) la política, objetivos y metas ambientales; 
b) la descripción del alcance del sistema de gestión ambiental; 
c) la descripción de los elementos principales del sistema de gestión ambiental y su 
interacción, así como la referencia a los documentos relacionados; 
d) los documentos, incluyendo los registros requeridos en esta norma internacional; y 
e) los documentos, incluyendo los registros determinados por la organización como 
necesarios para asegurar la eficacia de la planificación, operación y control de procesos 
relacionados con sus aspectos ambientales significativos. 
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E.2.7.8. CONTROL DE DOCUMENTOS 
 Los documentos requeridos por el sistema de gestión ambiental y por esta norma 
internacional se deben controlar.  La organización debe establecer, implementar y mantener 
uno o varios procedimientos para: 
a) aprobar los documentos con relación a su adecuación antes de su emisión; 
b) revisar y actualizar los documentos cuando sea necesario, y aprobarlos nuevamente; 
c) asegurarse de que se identifican los cambios y el estado de revisión actual de los 
documentos; 
d) asegurarse de que las versiones pertinentes de los documentos aplicables están 
disponibles en los puntos de uso; 
e) asegurarse de que los documentos permanecen legibles y fácilmente identificables; 
f) asegurarse de que se identifican los documentos de origen externo que la organización ha 
determinado que son necesarios para la planificación y operación del sistema de gestión 
ambiental y se controla su distribución; y 
g) prevenir el uso no intencionado de documentos obsoletos, y aplicarles una identificación 
adecuada en el caso de que se mantengan por cualquier razón. 
E.2.7.9. CONTROL OPERACIONAL 
 La organización debe identificar y planificar aquellas operaciones que están 
asociadas con los aspectos ambientales significativos identificados, de acuerdo con su 
política ambiental, objetivos y metas, con el objeto de asegurarse de que se efectúan bajo 
las condiciones especificadas, mediante: 
a) el establecimiento, implementación y mantenimiento de uno o varios procedimientos 
documentados para controlar situaciones en las que su ausencia podría llevar a 
desviaciones de la política, los objetivos y metas ambientales; y 
b) el establecimiento de criterios operacionales en los procedimientos; y 
c) el establecimiento, implementación y mantenimiento de procedimientos relacionados con 
aspectos ambientales significativos identificados de los bienes y servicios utilizados por la 
organización, y la comunicación de los procedimientos y requisitos aplicables a los 
proveedores, incluyendo contratistas. 
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E.2.7.10. PREPARACIÓN Y RESPUESTA ANTE EMERGENCIAS 
 La organización debe establecer, implementar y mantener uno o varios 
procedimientos para identificar situaciones potenciales de emergencia y accidentes 
potenciales que pueden tener impactos en el medio ambiente y cómo responder ante ellos. 
 La organización debe responder ante situaciones de emergencia y accidentes reales 
y prevenir o mitigar los impactos ambientales adversos asociados. 
 La organización debe revisar periódicamente, y modificar cuando sea necesario sus 
procedimientos de preparación y respuesta ante emergencias, en particular después de que 
ocurran accidentes o situaciones de emergencia. 
 La organización también debe realizar pruebas periódicas de tales procedimientos, 
cuando sea factible. 
E.2.7.11. SEGUIMIENTO Y MEDICIÓN 
 La organización debe establecer, implementar y mantener uno o varios 
procedimientos para hacer el seguimiento y medir de forma regular las características 
fundamentales de sus operaciones que pueden tener un impacto significativo en el medio 
ambiente. Los procedimientos deben incluir la documentación de la información para hacer 
el seguimiento del desempeño, de los controles operacionales aplicables y de la 
conformidad con los objetivos y metas ambientales de la organización. 
 La organización debe asegurarse de que los equipos de seguimiento y medición se 
utilicen y mantengan calibrados o verificados, y se deben conservar los registros asociados. 
E.2.7.12. EVALUACIÓN DEL CUMPLIMIENTO LEGAL 
 En coherencia con su compromiso de cumplimiento, la organización debe establecer, 
implementar y mantener uno o varios procedimientos para evaluar periódicamente el 
cumplimiento de los requisitos legales aplicables. 
 La organización debe mantener los registros de los resultados de las evaluaciones 
periódicas. 
 La organización debe evaluar el cumplimiento con otros requisitos que suscriba. La 
organización puede combinar esta evaluación con la evaluación del cumplimiento legal, o 
establecer uno o varios procedimientos separados. 
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 La organización debe mantener los registros de los resultados de las evaluaciones 
periódicas. 
 No conformidad, acción correctiva y acción preventiva. La organización debe 
establecer, implementar y mantener uno o varios procedimientos para tratar las no 
conformidades reales y potenciales y tomar acciones correctivas y acciones preventivas. Los 
procedimientos deben definir requisitos para: 
a) la identificación y corrección de las no conformidades y tomando las acciones para mitigar 
sus impactos ambientales; 
b) la investigación de las no conformidades, determinando sus causas y tomando las 
acciones con el fin de prevenir que vuelvan a ocurrir; 
c) la evaluación de la necesidad de acciones para prevenir las no conformidades y la 
implementación de las acciones apropiadas definidas para prevenir su ocurrencia; 
d) el registro de los resultados de las acciones preventivas y acciones correctivas tomadas; y 
e) la revisión de la eficacia de las acciones preventivas y acciones correctivas tomadas. 
 Las acciones tomadas deben ser las apropiadas en relación a la magnitud de los 
problemas e impactos ambientales encontrados. 
 La organización debe asegurarse de que cualquier cambio necesario se incorpore a 
la documentación del sistema de gestión ambiental. 
 Control de los registros. La organización debe establecer y mantener los registros 
que sean necesarios, para demostrar la conformidad con los requisitos de su sistema de 
gestión ambiental y de esta norma internacional, y para demostrar los resultados logrados. 
 La organización debe establecer, implementar y mantener uno o varios 
procedimientos para la identificación, el almacenamiento, la protección, la recuperación, el 
tiempo de retención y la disposición de los registros. 
 Los registros deben ser y permanecer legibles, identificables y trazables. 
 Auditoría interna. La organización debe asegurarse de que las auditorías internas 
del sistema de gestión ambiental se realizan a intervalos planificados para: 
a) determinar si el sistema de gestión ambiental: 
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1) es conforme con las disposiciones planificadas para la gestión ambiental, 
incluidos los requisitos de esta norma internacional; y 
2) se ha implementado adecuadamente y se mantiene; y 
b) proporcionar información a la dirección sobre los resultados de las auditorías. 
 La organización debe planificar, establecer, implementar y mantener programas de 
auditoría, teniendo en cuenta la importancia ambiental de las operaciones implicadas y los 
resultados de las auditorías previas. 
 Se deben establecer, implementar y mantener uno o varios procedimientos de 
auditoría que traten sobre: 
· las responsabilidades y los requisitos para planificar y realizar las auditorías, informar 
sobre los resultados y mantener los registros asociados; 
· la determinación de los criterios de auditoría, su alcance, frecuencia y métodos. 
 La selección de los auditores y la realización de las auditorías debe asegurar la 
objetividad e imparcialidad del proceso de auditoría. 
E.2.7.13. REVISIÓN POR LA DIRECCIÓN 
 La alta dirección debe revisar el sistema de gestión ambiental de la organización, a 
intervalos planificados, para asegurarse de su conveniencia, adecuación y eficacia 
continuas. Estas revisiones deben incluir la evaluación de oportunidades de mejora y la 
necesidad de efectuar cambios en el sistema de gestión ambiental, incluyendo la política 
ambiental, los objetivos y las metas ambientales. Se deben conservar los registros de las 
revisiones por la dirección. 
Los elementos de entrada para las revisiones por la dirección deben incluir: 
a) los resultados de las auditorías internas y evaluaciones de cumplimiento con los requisitos 
legales y otros requisitos que la organización suscriba; 
b) las comunicaciones de las partes interesadas externas, incluidas las quejas; 
c) el desempeño ambiental de la organización; 
d) el grado de cumplimiento de los objetivos y metas; 
e) el estado de las acciones correctivas y preventivas; 
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f) el seguimiento de las acciones resultantes de las revisiones previas llevadas a cabo por la 
dirección; 
g) los cambios en las circunstancias, incluyendo la evolución de los requisitos legales y otros 
requisitos relacionados con sus aspectos ambientales; y 
h) las recomendaciones para la mejora. 
 Los resultados de las revisiones por la dirección deben incluir todas las decisiones y 
acciones tomadas relacionadas con posibles cambios en la política ambiental, objetivos, 
metas y otros elementos del sistema de gestión ambiental, coherentes con el compromiso 
de mejora continua. 
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F. POLÍTICA MEDIOAMBIENTAL EN SEAT 
 SEAT,S.A. tiene como objetivo diseñar, producir y vender vehículos y servicios de 
automoción de manera rentable y conforme a los requerimientos de calidad, economía, 
servicio y respeto al medio ambiente de la sociedad y nuestros clientes. Por otra parte, la 
empresa, garantiza junto con sus proveedores y empresas de reciclaje, la mejora continua y 
sistemática  de la eficiencia medioambiental de sus productos durante todo el ciclo de vida, 
partiendo desde su  diseño, durante la producción, en su uso y reciclaje final. Asimismo, 
SEAT, forma y motiva a todo su personal para responsabilizarle y cumplir los requerimientos 
de la Política Medioambiental de la compañía. 
 Los aspectos medioambientales que se controlan en el proceso productivo, son: 
· Residuos: Industriales, sanitarios etc. 
· Vertidos 
· Productos tóxicos o peligrosos 
· Consumo de recursos naturales: Consumo de energía, derivados del petróleo, 
electricidad, aguas y  materias primas. 
· Ruidos 
· Emisiones de gases contaminantes 
· Impacto visual 
· Olores 
 A continuación, se detallarán algunos aspectos de algunos de estos factores que se 
regulan en el transcurso del proceso de fabricación del vehículo y que incumbe a la 
sostenibilidad medioambiental: 
 Los residuos que se generan, tanto en las oficinas como en los talleres de 
producción, son clasificados en diferentes contenedores según su naturaleza: plástico, 
papel, cartón, vidrio, materiales de oficina degradables etc. 
 Los ruidos que se pueden generar durante el proceso productivo, son amortiguados 
por una buena insonorización de los Talleres. Así como el impacto visual que ofrece la 
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 fábrica, viene disminuido por una gran extensión de zonas ajardinadas, distribuidas 
uniformemente en toda  la extensión. 
F.1. Control y gestión de las emisiones atmosféricas 
 Se define contaminación atmosférica, la presencia en el aire de materias o formas de 
energía que impliquen riesgo, daño o molestia grave para las personas y bienes de cualquier 
naturaleza. Los problemas que genera esta contaminación son: 
· Daño al ecosistema 
· Enfermedades respiratorias 
·  Destrucción de la capa de ozono 
·  Efecto invernadero 
F.1.1. PRINCIPALES CONTAMINANTES EN LA PRODUCCIÓN 
 Durante el proceso de la fabricación del automóvil en la planta de Martorell, se 
producen las siguientes emisiones: 
· Compuestos orgánicos volátiles COV’s (disolventes) 
·  Partículas sólidas 
·  Gases de combustión (CO2, CO, NOx) 
F.1.2. MEDIDAS ADOPTADAS POR SEAT 
 A través del sistema de gestión medioambiental (SGMA), SEAT desarrolla el 
compromiso de mejora continua y prevención de la contaminación atmosférica, en el que se 
desarrollan diferentes  actuaciones como: 
· Mantenimientos preventivos mediante la realización de planes de revisiones 
periódicas en: 
Ø Calderas 
Ø  Hornos de combustión  
Ø  Instalaciones de depuración de gases 
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· Introducción de las mejores técnicas disponibles en las instalaciones.  
· Uso de combustibles limpios (gas natural), para la producción de electricidad y agua 
sobrecalentada en la central térmica y la planta de cogeneración, y en todos aquellos 
procesos de combustión. 
· Utilización de pintura en base agua en parte del proceso (KTL + imprimación) 
·  Control de COV’s en las chimeneas de las cabinas de pintura mediante analizadores 
en continuo. 
· La valorización y recuperación de disolventes en circuitos de pintura, y la depuración 
de las emisiones de los procesos de pintura.  
·  Recuperación energética en las instalaciones de pintura mediante ruedas entálpicas 
que intercambian el calor y humedad entre el aire de aportación y el de extracción.  
· Vigilar que los valores de emisión de los contaminantes emitidos cumplen con la 
legislación vigente. 
· Incineración del excedente de los disolventes generados en cabina de pintado. Se 
aprovecha su potencia calorífica para reducir el consumo de gas natural en el horno. 
·  Controlar y asegurar el cumplimiento de los valores de emisión en todos los focos, 
estableciendo un plan de vigilancia acorde a cada tipo de instalación. 
·  Comunicación a las administraciones  de todos los resultados de las emisiones y 
controles efectuados. 
F.2. Gestión del Agua 
 La utilización racional del agua empieza con el uso de tecnologías limpias, pero 
también con acciones de minimización y buenas prácticas, procurando una optimización de 
su gestión (evitar consumos innecesarios como grifos abiertos, derrames incontrolados, y 
con un buen control del consumo en los procesos e instalaciones.  
 Una buena gestión en el tratamiento de aguas, permite una completa depuración de 
los vertidos al río cumpliendo ampliamente con los  límites establecidos para el vertido  y sin 
alterar el equilibrio del  ecosistema. 
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 Los vertidos incontrolados y accidentales, pueden provocar que la depuradora deje 
de ser eficaz (no pueda eliminar los contaminantes) con el consiguiente riesgo que conlleva 
para el medio ambiente y para el ecosistema. Están prohibidos los vertidos a la red de 
alcantarillado de aguas con metales pesados, disolventes, aceites, así como todo tipo de 
residuos, ya que provocan una variación y un deterioro muy importante del ecosistema, 
además del incumplimiento de la legislación y las posibles sanciones. 
La gestión del agua en SEAT, se orienta hacia la: 
· Minimización de su consumo 
· Su reutilización 
· Depuración total de los vertidos 
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G. PLIEGO DE CONDICIONES: INSTALACIÓN DVD 
G.1. Descripción general del equipo 
 El objeto del equipo es realizar las modificaciones necesarias en los equipos 
existentes para la automatización de la carga de DVD techo integral TN y techo abrible TA 
del modelos SE240. La modificación consiste en: 
· Almacén de tres tipos de DVD del modelo SE240/1: DVD anterior y posterior para 
techo integral, y DVD posterior para techo abrible. 
· Detección de stock de seguridad de DVD para tener tiempo de reacción y no parar la 
instalación. 
· Sistema de cámaras para controlar en cota 0 metros mediante monitor, tanto  la 
aplicación de adhesivo como el almacén automático. 
· Pantalla de averías en cota 0 metros junto al monitor de vigilancia antes descrito. 
· Programación de la nueva cota de recogida de la pala del robot. 
· Sistema de recogida de DVD del almacén con sistema neumático independiente 
para cada uno de los tres tipos de DVD. 
 El objeto de la modificación de ésta instalación robotizada consiste en poder efectuar 
el montaje  de los DVD existentes para el modelo SE240, automáticamente. 
 Las modificaciones que se realicen en los equipos NO DEBERÁN afectar al resto de 
modelos que se encuentran ya industrializados en los equipos objeto de este pliego, y solo 
en aquellos casos que técnicamente no exista otra solución se deberán prever las 
actuaciones necesarias que permitan la convivencia con el nuevo modelo. 
 La instalación reconoce el modelo de carrocería y queda reflejada en el panel 
luminoso. El almacén automático selecciona los DVD correspondientes que se transferirán 
automáticamente a la pala de aplicación, para la aplicación del adhesivo y el posterior 
adhesivado en la carrocería. 
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 El equipo / instalación solicitado, debe responder plenamente al proceso solicitado 
por SEAT y debe ser diseñada con soluciones simples y muy fiables con perfecto acceso 
para reparaciones muy rápidas de cualquiera de sus componentes o elementos. 
 El panel de trabajo y comandos se situará en lugar protegido, cercano al puesto de 
trabajo, dispondrá de visualizador en cuya pantalla correrá paso a paso la lectura del ciclo 
completo y los mensajes de averías que permitan una rápida identificación de las mismas. 
G.2. Seguimiento y responsabilidad del proyecto 
 El alcance de los trabajos comprende desde el comienzo de la planificación, hasta 
alcanzar la parte plana de la curva de lanzamiento (6 meses, de común acuerdo con 
Procesos Montaje.) 
 Desde el inicio del Proyecto y hasta 6 meses después de la puesta en producción, 
deberá haber una persona responsable del seguimiento por parte del Proveedor, dicha 
persona debe poseer conocimientos no sólo de la maquinaria, sino también de la puesta a 
punto y mantenimiento.  
 La coordinación durante el montaje y puesta en marcha será responsabilidad de 
Procesos Montaje SEAT, Mantenimiento colaborará cuando se le solicite. 
 El proveedor se dotará de todos los medios necesarios para la ejecución del trabajo, 
no contando con los medios propios de SEAT.  
 Procesos SEAT proporcionará al Proveedor de aquella información Técnica 
relevante que afecte a la consecución del proyecto y relacionada con el producto. 
 Deberá de realizarse una reunión quincenal para revisión y seguimiento del proyecto. 
 El proveedor realizará ante SEAT pruebas de funcionamiento en sus talleres y en el 
momento del O.K. estará la instalación disponible para su expedición. 
 Las tareas de montaje y puesta a punto de la instalación se realizarán teniendo en 
cuenta el régimen de producción de SEAT y se realizarán sin entorpecer la misma. 
 SEAT no contraerá obligaciones financieras respecto a aquellas empresas que sean 
subcontratadas por el proveedor para la realización de los trabajos. 
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 El proveedor en la presentación del proyecto deberá confirmar la viabilidad de su 
estudio con un Lay-out de la instalación y los periféricos en el que además se incluyan los 
materiales y los puestos de trabajo. Así mismo se descubrirá con detalle los movimientos, 
señales y acciones revelando por cada una de las partes de la instalación siguiendo un 
orden cronológico. 
 El proyecto deberá contemplar desde el inicio los mecanismos de protección y 
seguridad para los operarios e instalaciones. Este sistema será discutido con los 
departamentos de Mantenimiento y Seguridad para confirmar la viabilidad. 
 Se indicará también una aproximación a los consumos de energía de la instalación 
para conocer si es preciso tomar acciones en redes de suministro del taller. 
G.3. Fase de construcción, montaje y puesta a punto 
 Durante la fase de construcción de medios, se planificarán visitas periódicas de 
Procesos Montaje al proveedor para conocer el nivel de avance de los trabajos. 
 En caso que durante la construcción de los medios, bien en el proveedor o en otra 
empresa subcontratada para ello, surgiese alguna problemática que impida el normal 
desarrollo de los trabajos, el proveedor deberá avisar a Procesos Montaje inmediatamente 
para poder tomar las decisiones oportunas sin demora en los plazos de ejecución. 
 Procesos Montaje, estará a disposición para resolver y/o aclarar aquellas dudas que 
surgieran y que afecten al montaje en SEAT. Procesos Montaje será el interlocutor con otras 
áreas y/o departamentos de SEAT. 
 A requerimiento del proveedor, Procesos Montaje podrá solicitar a otros 
departamentos de SEAT que colaboren en resolver aquellos puntos que sean de su 
competencia. 
 Para el montaje de los medios en SEAT se deberán tomar todas aquellas medidas 
de protección contra incendios, protección a los vehículos e instalaciones existentes y en 
caso de realizarse durante periodos de trabajo, protección a las personas en su puesto de 
trabajo. 
 Aquellas fases del montaje que interfieran con la producción de SEAT, deberán ser 
realizados durante los periodos festivos, (principalmente Sábados y Domingos) y vacaciones 
de Navidad, Semana Santa y verano. En cualquier caso y con anterioridad a la planificación  
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de dichos trabajos, se deberá consultar con Procesos Montaje dichas fechas para asegurar 
la total disponibilidad. 
 Se considerará el montaje finalizado cuando la instalación se encuentre en 
disposición para trabajar y los periféricos, protecciones, sistemas de seguridad e información 
estén listos. 
 Cualquier modificación en los plazos de ejecución, tanto si pone en peligro el 
lanzamiento como si no, deberán ser acordados previamente con SEAT, no asumiendo en 
ningún caso este último los costes que pudiera ocasionar dicha modificación. 
Una vez realizadas las pruebas de funcionamiento en los talleres del proveedor y mediante 
un documento firmado por la jefatura de Procesos Montaje, pueden enviarse los equipos a 
su ubicación definitiva para su montaje. 
 Previo al inicio de las actividades en planta, el proveedor delimitara la zona de 
intervención mediante un cercado construido con vallas de separación sólidas y de difícil 
movilidad, de modo que se impida el acceso a la instalación a personas ajenas a la misma, e 
instalara dos paneles informativos en una zona visible de la instalación, en los que figurara el 
calendario de ejecución, nombre de los responsables tanto de SEAT como del proveedor y 
sus teléfonos de contacto. En los laterales, la documentación adicional ira fijada en carpetas 
de plástico que garanticen la protección de la misma. 
 La zona de trabajo debe de estar perfectamente limpia y ordenada. La limpieza de la 
zona correrá a cargo del proveedor, en caso contrario la realizara SEAT pasando cargo de 
los costes sin necesidad de aviso previo. 
 La retirada de residuos y la limpieza de las zonas comunes se realizara por una 
empresa exterior contratada por SEAT, repartiendo los costes de este servicio 
proporcionalmente a la superficie ocupada por las instalaciones de cada proveedor, sin 
necesidad de aviso previo. 
 Durante los trabajos en el interior de la planta todo el personal del proveedor esta 
obligado a cumplir las normas de seguridad e higiene en el trabajo vigentes, en particular 
con lo establecido en el Procedimiento de Gestión de Riesgos y de Mantenimiento, 
“Seguimiento de los tramites de seguridad e información de las empresas que realizan 
trabajos en SEAT” 
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G.4. Normas, leyes y reglamentos 
 La instalación cumplirá las exigencias de normas, leyes, reglamentos e ITC 
(Instrucciones Técnicas Complementarias) vigentes en cada momento y se suministrará 
certificado de su cumplimiento. 
 Deben de cumplirse, los requisitos legales de protección, seguridad y salud en el 
trabajo de la Comunidad Europea. Dado que los equipos deben de disponer de la 
denominación “CE”, también es necesario considerar todas las disposiciones que 
intervengan en la obtención de dicho certificado, debiendo cumplir con las Directivas 
Comunitarias del Consejo 
· 73/23/CEE         sobre baja tensión 
· 87/404/CEE       sobre recipientes a presión simple 
· 98/79/CEE         sobre seguridad de maquinas 
· 89/336/CEE       sobre compatibilidad electromagnética 
· 97/23/CEE         sobre equipos a presión 
y sus modificaciones posteriores. 
G.5. Licencias 
 El proveedor deberá de entregar a nombre de SEAT la autorización y licencias por el 
uso del hardware y del software utilizado en los equipos a instalar, y sus manuales de uso 
en idioma castellano. 
 Así mismo, el proveedor deberá entregar el certificado CE del fabricante. 
G.6. Recambios 
 El proveedor deberá ofertar una partida de recambios que considere necesario para 
garantizar el funcionamiento de la instalación. 
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G.7. Embalaje y transporte 
 Una vez realizada la preaceptación del equipo, en los talleres del proveedor, por 
parte de SEAT se dispondrá al traslado a SEAT. 
 El transporte desde el lugar de la construcción hasta SEAT debe ser gestionado por 
el proveedor. 
 El proveedor deberá gestionar los medios especiales de elevación y transporte 
incluso dentro de SEAT, responsabilizándose en todo caso de las posibles averías o daños 
ocasionados a las máquinas o a las instalaciones de SEAT, durante su manipulación. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
